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Verfahren zum Ausstanzen von Seitenregi stern 

Zusatz zum Patent 

(Patentanmeldung P 21 20 168.3-27) 

Die Erf indung betrifft ein Verfahren zum Ausstanzen von 
Seitenregistern in Zeitschriften oder Biichern, bei dem eine 
zusammenhangende Papierbahn zwischen einem Stanzf ormzylinder 
und einem auf diesem laufenden Stanzmesserzylinder hindurch- 
gefiihrt wird, mit dem Stanzmesserzylinder gleichzeitig neben- 
einander mehrere, der Anzahl der Register entsprechende Ein- 
stanzungen in der Papierbahn vorgenommen werden und nach dem 
Registerstanzen die Papierbahn langs bzw« quer so aufge- 
schnitten wird, dafl offene Ausstanzungen an den Randern der 
Sinzelbahn bzw. der einzelnen Seiten gebildet werden. 

3ei derartigen Registern, die zum schnellen Auf schlagen von 
Seiten oder Seitengruppen in Zeitschriften oder Euchern 
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dienen, ist es erf order lich, daB sie in, der Seitenzahl ent- 
sprechend, richtiger Lage und Lange angeoracht v/erden. Sie 
mils sen sau'oer ausgeschnitten und von beim An^ringen der Re- 
gister anfallenden Papierresten frei sein. 

In der dieser Anmeldung zugrundeliegenden Hauptanmeldung 
? 21 20 168.3-27 ist ein Verfahren zum Ausstanzen von 
Seitenregistern beschrieben, bei dem die Registerstanzungen 
mittels Spezialzylindern in ihrer endgiiltigen Form bereits 
in der Rotationsmaschine angebraoht werden, so daB bereits 
nach dem Falzen und Schneiden ein lagerichtig gestanztes 
Produkt vorliegt. 

Dieses Verfahren weist jedoch den Nachteil auf , daB sich 
erhohxe Anforderungen an die Fuhrung der durch die Stanzung 
instabiler gewordenen Papierbahn in der Rotationsmaschine 
ergeben. Des weiteren werden sehr hohe Anforderungen an die 
Falzgenauigkeit und Schnittkantenregelung gestellt, da ein 
ungenaues Falzen bzw. ungenaues Schneiden zu ungenauem Uber- 
einanderliegen der Einstanzungen fiihren wurde, 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfehren zum 
Ausstanzen von Seitenregistern vorzusehen, bei der die Papier 
stabilitat bei schnellauf enden Rotationsmaschinen nicht iiber 
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Gebiihr "oeeintrachtigt vird una bei dem die nach dem Schneiden 
und Falzen der i rodukte erhaltenen zueinandergehorigen Stan- 
zungen der einzelnen Seiten kantenma3ig nicht exakt uberein- 
ander liegen mussen. 

Diese Aufgaoe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, da3 die 
mittels des Stanzmesserzylinders vorgenommenen Ausstanzungen 
innerhalb der Flache der endgiiltigen Registerstanzungen liegen 
und fur diese als Orientierungsstanzungen dienen, dai5 die nit 
Orientierungsstanzungen versehenen Seiten so gebunden werden, 
dafl die zueinander gehorigen Orientierungsstanzungen iiberein- 
ander liegen, so da3 ein Orientierungsregister gebildet wird, 
und dafi mittels einer Registerstanze das endgiiltige Seitenre- 
gister ausgestanzt wird. 

Die Registerstanze zur Diarchfiihrung des Verfahrens weist in 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform mindest ens eine bewegliche 
Stanzeinheit auf , an der ein vertikaler in axialer Richtung 
verschieblicher, drehbar gelagerter Fuhlerstift angeordnet 
ist, an dessen unterem Ende sich ein einseitig angeordneter, 
im vresentlichen horizontal verlauf ender , teils konischer Stanz- 
teller befindet, wooei der Fiihlerstift mit einer dem Register 
aogevendeten Stellung des Stanz tellers in ein Orientierungs- 
register einfahrt, bis er mit seinem unteren Ende auf der 
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ooersten an.dieser Stelle nicht ausgestanzten Seite aufliegt, 
una der Stanzteller durch Drehung des Stif tes zvischen die 
ocerste nicht ausgestanzte und die unterste ausgestanzte 
Seite des Registers hineingeschwehkt wird, und da8 die Stanz- 
einheit mit einem in vertikaler Richtung beweglichen Stanz- 
stempel zum Ausstanzen der endgiiltigen Seitenregister ver- 
sehen ist. 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen insbe- 
sondere darin, daB einwandfreie Register erhalten werden, 
die sich im Aussehen nicht von manuell gestanzten unter- 
scheiden, ohne daB dabei die Papierstabilitat in der 
Rotationsmaschine uber Gebiihr beeintrachtigt wird, und daB 
es beim Schneiden und Falzen der axis der Rotationsmaschine 
kommenden Produkte nicht notwendig ist, daB die zueinander- 
gehorigen Stanzungen der einzelnen Seiten kantenmafiig exakt 
iioereinander zu liegen kommen, da die endgiiltige Stanzung 
erst im Ir/eiterverarbeitungsprozeB erf<%t, 

Zur besseren Erlauterung der einzelnen Verfahrensschritte 
di enen die Fig. 1 bis 3. 

Fig. 1 ist eine Draufsicht einer aus der Rotationsmaschine 
kommenden Papierbahn mit entsprechenden Orientierungssian- 
zungen; 
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Fig. 2 zeigt eine perspektivische Ansicht eines gebundenen 
Seitenpaketes mit Orientierungsstanzungen; und 

Fig. 3a - 3e sind Darstellungen einzelner Arbeitsstellungen 
einer Stanzeinheit der bei der Durchfiihrung des Ver- 
fahrens verwendeten Registerstanze. 

In Fig. 1 erkennt man eine von einer Rotationsmaschine kommende 
Papierbahn, bei der der Pf eil die Laufrichtung der 3ahn anzeigt. 
Die bairn wird spater in Langs- und Querrichtung aufgeschnitten, 
so da8 die angedeuteten Seiten 2 entstehen. An ^eder Seite ist 
aiittels eines Stanzmesser- und Stanzformzylinders eine ge- 
wunschte Anzahl von Ausstanzungen 1 vorgesehen, die innerhalb 
der FlSche der endgiiltig herzustellenden Registerstanzungen 
liegen und fur diese als Orientierungsstanzungen dienen. 

In Fig. 2 erkennt man ein gebundenes Seitenpaket, bei dem die 

mit Orientierungsstanzungen 1 versehenen Seiten 2 so Uberein- 

andergelegt sind, daB ein Orientierungsregister 3 entsteht. Bei 

diesem Orientierungsregister 3 liegen die Schnittkanten der 

einzelnen Orientierungsstanzungen 1 sehr wahrscheinlich nicht " 

genau iibereinander, veil beim Falzen und Schneiden keine extrem 

hohen Anforderungen an die Genauigkpit gestellt wurden. Mit 4 

sind die Bereiche angezeigt, die zusatzlich durch die endgiiltige 
I : 
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Registerstanzung ausgestanzt werden, so daB das Seitenre- 
gister saucer ausgeschnitten wird. 

In Pig. 3 sind einzelne Arbeitsstellungen einer Stanzeinheit 
der zur Durchfiihrung des Verfahrens verwendeten Register- 
stanze dargestellt. 

In Fig. 3a erkennt man ein gebundenes Seitenpaket 2 mit 
einem Orientierungsregister J. Uber dem Register 3 befindet 
sich ein zu einer Stanzeinheit gehSrender vertikaler, in 
axialer Richtung verschieblicher, drehbar gelagerter Fuhler- 
stift 5, an dessen unteren Ende sich ein einseitig angeord- 
neter, im v/esentlichen horizontal verlauf ender , teils 
konischer Stanzteller 6. befindet. 

In Fig. 3b ist der Ftihlerstift 5 mit dem Stanzteller 6 in 
ein Orientierungsregister 3 eingefahren, vro'oei sich der 
Stanzteller 6 in einer dem Register 3 abgewendeten Stellung 
befindet. Der FUhlerstif t 5 wird daoei mit einem definierten 
AnpreBdruck auf die oberste an dieser Stelle nicht ausge- 
stanzte Seite gepie3t, wodurch sich der mit dem Orientierungs- • 
register 3 versehene Teil der Seiten 2 in der Re gel leicht 
von dem ungestanzteh Teil IS sen wird. Dieser Trennvorgang 
kann dxirch eine Stauchung des gesamten Produktblockes Oder 
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ein Anblasen mit PreBluft an der zu trennenden Stelle noch 
gefBrdert werden. 

Wie man Fig. 3c entnehmen kann, wird der Stanzteller 6 in- 
folge einer Drehung des FUhlerstif tes 5 in das gebundene 
Seitenpaket so eingechwenkt, daB der Teller 6 zwischen der 
ocesten nicht ausgestanzten Seite und der untersten ausge- 
stanzten Seite des Orientierungsregisters 3 zu liegen kojamt. 

In Fig. 3d ist eine weitere Lageveranderung der Stanzein- 
heit erfolgt, so daB ein zur Stanzeinheit gehorender Stanz- 
stempel 7 in Arbeitsstellung gebracht ist, und nuraaehr die 
endgliltige Seltenregisterstanzun'g erfolgen kann. 

Der Stanzabfall wird durch einen im Stanzstempel bef indlichen 
(9) 

Auswurfkolben? wShrend der Ausfahrbewegung aus dem Seitenpaket 
haaus festgehalten, wie Fig. 3e zeigt, und nach Drehung des 
Stanztellers 6 in Ausgangsstellung automatisch ausgeworfen. 
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P_ a_ t _ e _n_ t _ a_n_ s _ j> _r _u_ c _h_ e 

^^Verfahren zum Ausstanzen von Seitenregistern nach 

Patent (Patentanmeldung P 21 20 168.3-27), 

oei dem eine zusammenhangende Papierbahn zwischen einem 
Stanzformzylinder und einem au£ diesem laufenden Stanz- 
messerzylinder hindurchgefuhrt wird, mit dem Stanzmesser- 
zylinder gleichzeitig nebeneinander mehrere, der Anzahl 
der Register entsprechende Einstanzungen in der Papierbahn 
vorgenommen werden, und nach dem Registastanzen die Papier- 
bahn langs bzw* quer so auf ges,chnitten wird, dafi offene 
Ausstanzungen an den Randern der Einzelbahn bzw. der ein- 
zelnen Seiten gebildet werden, dadurch gekennzeichnet, daB 
die mittels des Stanzmesserzylinders vorgenommenen Aus- 
stanzungen (1) .innerhalb der Flache der endgiiltigen Re- 
gisterausstanzungen liegen und fiir diese als Orientierungs- 
stanzungen dienen* daB die mit Orientierungsstanzungen ver- 
sehenen Seiten (2) so gebunden werden, daB die zueinander- 
gehorigen Orientierungsstanzungen iibereinanderliegen, so 
daB ein Orientierungsregister (3) gebildet wird f und dafl 
mittels einer Registerstanze das endgiiltige Seitenregister 
(8) ausgestanzt wird. 
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2. Registerstanze zur Durchfuhrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB sie iaindestens eine 
bewegliche Stanzeinheit aufweist, an der ein vertikaler, 
in axialer Richtung verschieblicher, drehbar ge lager ter 
Flihlerstift (5) angeordnet 1st, an dessen unterem Ende 
sich ein einseitig angeordneter, im wesentlichen horizon- 
tal verlaufender, Stanzteller (6) befindet, wooei der 
Flihlerstift (5) nit einer dem Register abgevrendeten Stel- 
lung des Stanztellers (6) in ein Orientierungsregister 
(3) einfahrt, bis er mit seinem unteren Ende auf der ober- 
sten an dieser Stelle nicht ausgestanzten Seite aufliegt, 
und der Stanzteller (6) durch Drehung <fes Stiftes (5) 
zwischen die oberste nicht ausgestanzte und die unterste 
ausgestanzte Seite des Registers (3) hineingeschvrenkt 
v/ird, und daB die Stanzeinheit mit einem in vertikaler 
Richtung beweglichen Stanzstempel (7) zum Ausstanzen des 
endgiiltigen Seitenregisters (8) versehen ist. 

3- Registerstanze nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB der mit dem Stanzteller (6) versehene Flihlerstift (5) 
liber ein Gleitlager abstandsfest mit der Stanzeinheit ver- 
bunden ist. * 
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4. Registerstanze nach Anspruch 2 Oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der an dem Fiihlerstift (5) angeordnete 
Stanzteller (6) teilweise konisch ausgebildet ist. 

5. Registerstanze nach Anspruch 2-4, dadurch gekennzeich- 
net, daB der zur Stanzeinheit gehorende Stanzstempel (7) 
mit einem Auswerfkolben (9) versehen ist, durch den der 
Stanzabfall wahrend der Ausfuhrbewegung der Stanzein- 

. heit aus dem Seitenpaket f estgehalten wird und nach 
Brehung des Stanzteller s (6) in Ausgangsstellung autema- 
tisch ausgeworfen wird. 

6. Registerstanze nach Anspruch 2-5, dadurch gekennzeich- 
net, dafl der Trennvorgang des mit dem Orientierungsre- 
gister (3) versehenen Teils der Seiten (2) von dem un- 
gesknzten Teil durch eine Stauchung des gesamten Produkt- 
blockes Oder durch das Anblasen mit PreBluft an der zu 
trennenden Stelle unterstutzt wird. 
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